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(54) Brennstoffzelleneinheit, Brennstoffzellenblockverbund und Vertahren zum Herstellen eines 
Brennstoffzellenblockverbunds 



(57) Urn eine Brennstoffzelleneinheit, umfassend 
eine Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit und eine Kon- 
taktplatte, die mit der Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Ein- 
heit in elektrisch leitendem Kontakt steht, zu schaffen, 
welche nur einen geringen Herstellungsaufwand erfor- 
dert und somit fur die GroBserienproduktion geeignet 



FIG.4 



ist, wird vorgeschlagen, da3 die Brennstoffzelleneinheit 
(116) ein Fluidfuhrungselement (120) umfaBt, das mit 
der Kontaktplatte (1 1 8)fluiddichtverbunden ist, eine Be- 
grenzung eines im Betrieb der Brennstoffzelleneinheit 
von einem Fluid durchstromten Fluidraums bildet und 
als Blechformteil ausgebildet ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Brenn- 
stoffzelleneinheit, die eine Kathoden-Anoden-Elektro- 
lyt-Einheit und eine Kontaktplatte, die mit der Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit (KAE-Einheit) in elektrisch 
ieitendem Kontakt steht, umfaBt. 
[0002] Solche Brennstoffzelleneinheiten sind aus 
dem Stand der Technik bekannt. 
[0003] In der Regel werden mehrere solcher Brenn- 
stoffzelleneinheiten zu einem Brennstoffzellenblockver- 
bund zusammengefaBt, in welchem die Brennstoffzel- 
leneinheiten langs einer Stapelrichtung aufeinanderfol- 
gen. 

[0004] In der Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit 
lauft im Betrieb der Brennstoffzelleneinheit eine elektro- 
chemische Reaktion ab, in deren Verlauf der Anode der 
KAE-Einheit Elektronen zugefuhrt und der Kathode der 
KAE-Einheit zur lonisierung von Sauerstoffatomen 
Elektronen entnommen werden. Die zwischen den 
KAE-Einheiten zweier aufeinanderfolgender Brenn- 
stoffzelleneinheiten angeordneten Kontaktplatten die- 
nen dem Ladungsausgleich zwischen der Kathode der 
einen Brennstoffzelleneinheit und der Anode der be- 
nachbarten Brennstoffzelleneinheit, urn der Kathode die 
zur lonisierung benotigten Elektronen zuzufuhren. Von 
den randstandigen Kontaktplatten des Brennstoffzel- 
lenblockverbunds konnen eiektrische Ladungen abge- 
griffen werden, urn sie einem externen Nutz-Stromkreis- 
lauf zuzufuhren. 

[0005] Die bei den bekannten Brennstoffzelleneinhei- 
ten verwendeten Kontaktplatten sind aus dem Vollen 
gefraste oder erodierte Metallplatten, zwischen die die 
KAE-Einheiten eingefugt werden, so daB diese Kontakt- 
platten zugleich auch der Halterung der KAE-Einheiten 
dienen. Ferner sind diese Platten mit Kanalen versehen, 
die der Durchleitung von Fluiden (Brenngas, Oxidati- 
onsmittel und/oder Kuhlmittel) durch die Brennstoffzel- 
leneinheit dienen. 

[0006] Diese bekannten Brennstoffzelleneinheiten 
sind sehr aufwendig in der Herstellung und somit nur fur 
kleine Stuckzahlen geeignet. 

[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugrunde, eine Brennstoffzelleneinheit derein- 
gangs genannten Art zu schaffen, welche nur einen ge- 
ringen Herstellungsaufwand erfordert und somit fur die 
Gro3serienproduktion geeignet ist. 
[0008] Diese Aufgabe wird bei einer Brennstoffzellen- 
einheit mit den Merkmalen des Oberbegriffs von An- 
spruch 1 erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die 
Brennstoffzelleneinheit ein Fluidfuhrungselement um- 
faBt, das mit der Kontaktplatte fluiddicht verbunden ist, 
eine Begrenzung eines im Betrieb der Brennstoffzellen- 
einheit von einem Fluid durchstromten Fluidraums bil- 
det und als Blechformteil ausgebildet ist. 
[0009] Ein solches Blechformteil kann durch einen 
oder mehrere Umformvorgange, insbesondere durch 
Pragen und/oder Tiefziehen, aus einem im wesentli- 



chen ebenen Blechzuschnitt hergestellt werden. Diese 
Herstellungsverfahren sind fur eine GroBserienproduk- 
tion weitaus geeigneter und kostengunstiger als die 
Herstellung massiver Metallplatten durch Frasen oder 
5 Erodieren, 

[0010] AuBerdem kann durch die Verwendung von 
Blechformteilen eine Material- und Gewichtseinsparung 
erzielt werden. 

[0011] Das den Fluidraum durchstromende Fluid 
10 kann ein Brenngas, ein Oxidationsmittel oder ein Kuhl- 
mittel sein. 

[0012] Insbesondere kann vorgesehen sein, daB der 
Fluidraum auBer von dem Fluidfuhrungselement von 
der Kontaktplatte und von der Kathoden-Anoden-Elek- 

15 trolyt-Einheit umschlossen wird. 

[0013] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung ist vorgesehen, daB die Kathoden-Anoden- 
Elektrolyt-Einheit der Brennstoffzelleneinheit an dem 
Fluidfuhrungselement angeordnet ist. 

20 [0014] Insbesondere kann vorgesehen sein, daB die 
Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit zwischen dem 
Fluidfuhrungselement einerseits und der Kontaktplatte 
derselben Brennstoffzelleneinheit oder einer benach- 
barten Brennstoffzelleneinheit andererseits angeordnet 

25 ist. 

[0015] Die erfindungsgemaBe Brennstoffzellenein- 
heit ist bereits vor der Montage des Brennstoffzellen- 
blockverbunds besonders einfach handhabbar, wenn 
die Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit zwischen dem 

30 Fluidfuhrungselement und der Kontaktplatte derselben 
Brennstoffzelleneinheit gehalten ist. 
[0016] Alternate hierzu kann auch vorgesehen sein, 
daB die Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit als Be- 
schichtung an dem Fluidfuhrungselement oder an der 

35 Kontaktplatte der Brennstoffzelleneinheit ausgebildet 
ist. 

[0017] Besonders gunstig ist es, wenn nicht nur das 
Fluidfuhrungselement, sondern auch die Kontaktplatte 
als Blechformteil ausgebildet ist. In diesem Falle laBt 

40 sich auch die Kontaktplatte der Brennstoffzelleneinheit 
in einfacher Weise durch Pragen und/oder Tiefziehen 
aus einem im wesentlichen ebenen Blechzuschnitt her- 
stellen, was fur eine GroBserienproduktion geeigneter 
und kostengunstiger ist als die Herstellung massiver 

45 Kontaktplatten durch Frasen oder Erodieren. 

[0018] Die Kontaktplatte und das Fluidfuhrungsele- 
ment konnen in diesem Fall eine zweiteilige Schale der 
Brennstoffzelleneinheit bilden, welche die Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit umschlieBt. 

50 [0019] Der erfindungsgemaBe Aufbau einer Brenn- 
stoffzelleneinheit eignet sich insbesondere fur soge- 
nannte Hochtemperatur-Brennstoffzelleneinheiten, die 
eine Betriebstemperatur von bis zu 950°C aufweisen 
und ohne externen Reformer direkt mit einem kohlen- 

55 wasserstoffhattigen Brenngas wie beispielsweise Me- 
than oder Erdgas oder alternativ hierzu, unter Verwen- 
dung eines externen Reformers, mit einem Diesel- oder 
Benzinkraftstoff betrieben werden konnen. 
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[0020] Zur Verwendung in einer solchen Hochtempe- 
ratur-Brennstoffzelleneinheit werden die Blechformtei- 
le, aus denen das Fluidfuhrungselement und gegebe- 
nenfalls auch die Kontaktplatte derBrennstoffzellenein- 
heit gebildet werden, aus einem Blechmaterial herge- 
stellt, das bei den auftretenden Temperaturen von bis 
zu 950°C chemisch bestandig gegenuber den Bestand- 
teilen des Brenngases, derzugefuhrten Verbrennungs- 
luft und eines gegebenenfalls zugefuhrten Kuhlmitteis 
(beispielsweise Kuhlluft) chemisch bestandig ist. 
[0021] Besonders geeignet hierfursind hochtempera- 
turbestandige Edeistahlbleche oder mit einem anorga- 
nischen oder keramischen Material beschichtete Stahl- 
bleche. 

[0022] Ferner wird vorzugsweise ein Blechmaterial 
gewahft, dessen thermischer Ausdehnungskoeffizient 
mit dem der KAE-Einheit kompatibel ist. 
[0023] Die Starke des verwendeten Blechmaterials 
betragt vorzugsweise hochstens ungefahr 3 mm, insbe- 
sondere hochstens ungefahr 1 mm. 
[0024] Urn eine zuverlassige, auch bei hohen Tempe- 
raturen bestandige undgasdichte Verbindungzwischen 
der Kontaktplatte und dem Fluidfuhrungselement der- 
selben Brennstoffzelleneinheit zu erzielen, ist vorzugs- 
weise vorgesehen, daB das Fluidfuhrungselement und 
die Kontaktplatte durch VerschweiBung, vorzugsweise 
durch LaserverschweiBung oder durch Elektronen- 
strahlverschweiBung, miteinander verbunden sind. 
[0025] Altemativ oder erganzend hierzu kann vorge- 
sehen sein, daB das Fluidfuhrungselement und die Kon- 
taktplatte durch Lotung, vorzugsweise durch Hartlo- 
tung, miteinander verbunden sind. 
[0026] Urn in einfacher Weise den erforderlichen La- 
dungsausgleich zwischen den KAE-Einheiten einander 
benachbarter Brennstoffzelleneinheiten zu ermogli- 
chen, ist bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen Brennstoffzelleneinheit vorgesehen, 
daB das Fluidfuhrungselement eine Durchtrittsoffnung 
fur den Durchtritt von Kontaktelementen (z.B. einer be- 
nachbarten Brennstoffzelleneinheit) zu der Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit aufweist. 
[0027] Urn die KAE-Einheit zwischen dem Fluidfuh- 
rungselement und dem Kontaktelement der Brennstoff- 
zelleneinheit halten zu konnen, ohne die Anode und die 
Kathode derselben Brennstoffzelleneinheit miteinander 
kurzzuschlieBen, ist vorteilhafterweise vorgesehen, 
daB das Fluidfuhrungselement uber eine elektrisch iso- 
lierende Dichtung an der Kath ode n -Anode n-Elektrotyt- 
Einheit anliegt. 

[0028] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung ist das Fluidfuhrungselement als Fluidfuhrungs- 
rahmen ausgebildet, welcher lings des gesamten Ran- 
des der Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit uber die 
elektrisch isolierende Dichtung an derselben anliegt. 
[0029] Besonders gunstig ist es, wenn die Dichtung 
zwischen dem Fluidfuhrungselement und der KAE-Ein- 
heit Glimmer umfaBt. 

[0030] Altemativ oder erganzend hierzu kann vorge- 



sehen sein, daB die Dichtung zwischen der KAE-Einheit 
und dem Fluidfuhrungselement eine Flachdichtung um- 
faBt. 

[0031] Altemativ oder erganzend hierzu kann vorge- 
5 sehen sein, daB die Dichtung zwischen der KAE-Einheit 
und dem Fluidfuhrungselement eine Beschichtung an 
dem Fluidfuhrungselement und/oder an der Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit umfaBt. 
[0032] Eine solche Beschichtung kann beispielswei- 
10 se im Siebdruckverfahren, durch Walzenbeschichtung 
oder durch Spraybeschichtung auf das Fluidfuhrungs- 
element bzw. die Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit 
aufgebracht werden. 

[0033] Zur Abdichtung kommen insbesondere anor- 
15 ganische und keramische Dichtmedien in Betracht, die 
bei einer Betriebstemperatur von bis zu 950°C che- 
misch bestandig, gasdicht und elektrisch isolierend 
sind. 

[0034] Als Dichtmedium kann beispielsweise ein 
20 Glaslot verwendet werden , welches beispielsweise wie 
ein aus der EP 0 907 21 5 A1 bekanntes Glaslot zusam- 
mengesetzt sein kann, das heiBt 11 bis 13 Gewichts-% 
Aluminiumoxid (Al 2 0 3 ), 10 bis 14 Gewichts-% Boroxid 
(B0 2 ), etwa 5 Gewichts-% Kalziumoxid (CaO), 23 bis 
25 26 Gewichts-% Bariumoxid (BaO) und etwa 50 Ge- 
wichts-% Siliziumoxid (Si0 2 ) enthalten kann. 
[0035] Ferner kann vorgesehen sein, daB die Dich- 
tung zwischen der KAE-Einheit und dem Fluidfuhrungs- 
element als bewegliche Abdichtung (Schiebesitzab- 
30 dichtung) ausgebildet ist. 

[0036] Ferner kann vorgesehen sein, daB das Fluid- 
fuhrungselement mit der KAE-Einheit durch Umborde- 
lung verbunden ist. 

[0037] Insbesondere kann vorgesehen sein, daB an 

35 dem Fluidfuhrungselement ein die KAE-Einheit umgrei- 
fender Bordelfalzbereich ausgebildet ist. 
[0038] Urn die erforderliche PreBkraft fur die Abdich- 
tung zwischen der KAE-Einheit und dem Fluidfuhrungs- 
element unabhangig von einer auBeren Verspannung 

40 der Brennstoffzelleneinheiten gegeneinander zu erhal- 
ten, ist vorzugsweise vorgesehen, daB die Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit und das Fluidfuhrungsele- 
ment bereits aufgrund derGeometrie der Brennstoffzel- 
leneinheit und der Verbindung zwischen dem Fluidfuh- 

45 rungselement und der Kontaktplatte der Brennstoffzel- 
leneinheit elastisch gegeneinander vorgespannt sind. 
[0039] Urn das Fluidfuhrungselement auBer zum Hal- 
ten der KAE-Einheit auch zur Bildung von Fluidkanalen 
nutzen zu konnen, durch welche ein Fluid der Brenn- 

50 stoffzelleneinheit zugefuhrt oder aus derselben abge- 
fuhrt wird, ist bei einer bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung vorgesehen, daB das Fluidfuhrungselement 
mit mindestens einer Fluiddurchgangsoffnung verse- 
hen ist. 

55 [0040] Der die Fluiddurchgangsoffnung umgebende 
Bereich des Fluidfuhrungselements dient in diesem Fall 
als Fluidfuhrungsbereich des Fluidfuhrungselements. 
Aus den Fluidfuhrungsbereichen der Fluidfuhrungsele- 
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mente in der Stapelrichtung aufeinanderfolgender 
Brennstoffzelleneinheiten ergibt sich dann ein Fluidka- 
nah 

[0041] Das durch den Fluidkanal zugefuhrte oder ab- 
gefuhrte Fluid kann ein Oxidationsmittel oder, vorzugs- 
weise, ein Brenngas sein. 

[0042] Besonders gunstig ist es, wenn das Haltemittel 
mit einer Fluidzufuhrkanaloffnung und mit einer Fluid- 
abfuhrkanaloffnung versehen ist. In diesem Fall kann 
das Fluidfuhrungselement sowohl zur Bildung eines 
Fluidzufuhrkanals als auch zur Bildung eines Fluidab- 
fuhrkanals verwendet werden. 
[0043] Um bei der Bildung solcher Fluidkanale die er- 
forderliche elektrische Isolation zwischen den Kontakt- 
platten und Fluidfuhrungselementen einander benach- 
barter Brennstoffzelleneinheiten aufrechtzuerhalten, ist 
vorteilhafterweise vorgesehen, daB die Brennstoffzel- 
leneinheit eine elektrisch isolierende Fluidkanaldich- 
tung umfaBt, Qber welche die Kontaktplatte der Brenn- 
stoffzelleneinheit an dem Fluidfuhrungselement einer 
benachbarten Brennstoffzelleneinheit anliegt. 
[0044] Alternativ oder erganzend hierzu kann auch 
vorgesehen sein, daB die Brennstoffzelleneinheit eine 
Fluidkanaldichtung umfaBt, uber welche das Fluidfuh- 
rungselement der Brennstoffzelleneinheit an der Kon- 
taktplatte einer benachbarten Brennstoffzelleneinheit 
anliegt. 

[0045] Eine solche Fluidkanaldichtung kann bei- 
spielsweise eine Beschichtung an dem Fluidfuhrungs- 
element und/oder an der Kontaktplatte umfassen. 
[0046] Eine solche Beschichtung kann insbesondere 
im Siebdruckverfahren, durch Walzenbeschichtung 
oder Spraybeschichtung auf das Fluidfuhrungselement 
bzw. die Kontaktplatte auf gebracht werden. 
[0047] Als Abdichtmedien kommen insbesondere an- 
organische und keramische Materialien in Betracht, die 
bei den auftretenden Betriebstemperaturen von bis zu 
950°C chemisch bestandig, gasdicht und elektrisch iso- 
lierend sind. 

[0048] Ein besonders einfacher Aufbau der Fluidka- 
naldichtung ergibt sich, wenn dieselbe eine Flachdich- 
tung umfaBt. 

[0049] Insbesondere dann, wenn die Halteplatte und 
die Kontaktplatte durch Umbordelung miteinander ver- 
bunden sind, ist es von Vorteil, wenn die Fluidkanaldich- 
tung mindestens zwei separate Dichtungselemente um- 
faBt, die insbesondere in verschiedenen Ebenen ange- 
ordnet sein konnen. 

[0050] Um unterschiedliche Warmedehnungen aus- 
zugleichen, ist es besonders gunstig, wenn die Fluidka- 
naldichtung eine Schiebesitzabdichtung umfaBt. 
[0051] Insbesondere bei einer Ausgestaltung als 
Schiebesitzabdichtung ist es von Vorteil, wenn die Fluid- 
kanaldichtung ein bei der Betriebstemperatur der 
Brennstoffzelleneinheit zahfliissiges Material, vorzugs- 
weise ein Glaslot, umfaBt. 

[0052] Anspruch 20 ist auf einen Brennstoffzellen- 
blockverbund gerichtet, welcher eine Mehrzahl von er- 



findungsgemaBen Brennstoffzelleneinheiten umfaBt, 
die langs einer Stapelrichtung aufeinanderfolgen. 
[0053] Um die einzelnen Brennstoffzelleneinheiten 
des Brennstoffzellenblockverbundes in ihrer Lage rela- 

5 tiv zueinanderfixieren zu konnen und erforderlichenfalls 
einen ausreichenden AnpreBdruck fur die Abdichtung 
zwischen der KAE-Einheit und dem Fluidfuhrungsele- 
ment und/oder fur die Abdichtung zwischen dem Fluid- 
fuhrungselement und der Kontaktplatte einer benach- 

10 barten Brennstoffzelleneinheit erzeugen zu konnen, ist 
es gunstig, wenn der Brennstoffzellenblockverbund 
mindestens ein Spannelement zum Verspannen der 
Brennstoffzelleneinheiten gegeneinander umfaBt. 
[0054] Insbesondere kann der Brennstoffzellenblock- 

15 verbund zwei Endplatten umfassen, die mitteis des 
Spannelements gegeneinander verspannbar sind. 
[0055] Um dem Brennstoffzellenblockverbund in ein- 
facher Weise ein Fluid (Brenngas, Oxidationsmittel oder 
Kuhlmittel) zufuhren oder das Fluid aus dem Brennstoff- 

20 zellenblockverbund abfuhren zu konnen, ist vorteilhaf- 
terweise vorgesehen, daB mindestens eine der Endplat- 
ten mindestens eine Fluiddurchgangsoffnung aufweist. 
[0056] Ein Verspannen der Brennstoffzelleneinheiten 
des Brennstoffzellenblockverbundes gegeneinander 

25 mitteis eines gesonderten Spannelements ist entbehr- 
lich, wenn vorteilhafterweise vorgesehen ist, daB das 
Fluidfuhrungselement mindestens einer der Brennstoff- 
zelleneinheiten mit der Kontaktplatte einer benachbar- 
ten Brennstoffzelleneinheit durch Umbordelung verbun- 

30 den ist. Diese Umbordelung reicht dazu aus, um die 
Brennstoffzelleneinheiten in ihrer Lage relativ zueinan- 
der festzulegen. 

[0057] Gleichwohl kann in einem solchen Fall ein zu- 
satzliches Spannelement dazu verwendet werden, um 
35 die Kontaktpressung zwischen den KAE-Einheiten und 
den Kontaktplatten des Brennstoffzellenblockverbun- 
des zu erzeugen. 

[0058] Insbesondere kann vorgesehen sein, daB an 
dem Fluidfuhrungselement mindestens einer der 

40 Brennstoffzelleneinheiten ein die Kontaktplatte der be- 
nachbarten Brennstoffzelleneinheit umgreifender Bor- 
delfalzbereich ausgebildet ist. 
[0059] Alternativ hierzu kann auch vorgesehen sein, 
daB an der Kontaktplatte mindestens einer der Brenn- 

45 stoffzelleneinheiten ein das Fluidfuhrungselement der 
benachbarten Brennstoffzelleneinheit umgreifender 
Bordelfalzbereich ausgebildet ist. 
[0060] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des 
Brennstoffzellen-biockverbundes ist vorgesehen, daB 

50 zwischen dem Bordelfalzbereich und der Kontaktplatte 
der benachbarten Brennstoffzelleneinheit eine elek- 
trisch isolierende Fluidkanaldichtung angeordnet ist. 
Durch die Umbordelung steht eine solche Fluidkanal- 
dichtung bereits unter dem fur eine ausreichende Ab- 

55 dichtung erforderlichen AnpreBdruck, ohne daB es hier- 
fur einer Krafteinwirkung eines externen Verspannungs- 
systems bedarf. 

[0061] Zum Herstellen eines Brennstoffzellenblock- 
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verbunds, der eine Mehrzahl erfindungsgemaBer 
Brennstoffzelleneinheiten umfaBt, eignet sich ein Ver- 
fahren, das die folgenden Verfahrensschritte umfaBt: 

Montage der einzelnen Brennstoffzelleneinheiten 
durch Anordnen einer Kathoden-Anoden-Elektro- 
lyt-Einheit zwischen einer Kontaktplatte und einem 
Fluidfuhrungselement und gasdichtes Verbinden 
der Kontaktplatte mit dem Fluidfuhrungselement; 

- anschlieBende Montage des Brennstoffzellen- 
blockverbunds durch Anordnen einer Mehrzahl von 
Brennstoffzelleneinheiten langs einer Stapelrich- 
tung und Fixieren der Brennstoffzelleneinheiten in 
ihrer Lage relativ zueinander. 

[0062] Bei einem solchen Verfahren werden zunachst 
die Einzetteile Kontaktplatte, KAE-Einheit und Fluidfuh- 
rungselement jeweils einer Brennstoffzelleneinheit zu- 
sammengefugt und die Kontaktplatte und das Fluidfuh- 
rungselement, beispielsweise durch SchweiBen oder 
Loten, miteinander verbunden, urn die einzelne Brenn- 
stoffzelleneinheit zu montieren. 
[0063] AnschlieBend erfolgt die Montage des gesam- 
ten Brennstoffzellenblockverbunds, bei dem die Brenn- 
stoffzelleneinheiten des Brennstoffzellenblockverbunds 
vorzugsweise mittels mindestens eines Spannelements 
gegeneinander verspannt werden. 
[0064] Bei einer besonderen Ausgestaltung des Ver- 
fahrens kann vorgesehen sein, daB die Brennstoffzel- 
leneinheiten des Brennstoffzellenblockverbunds zwi- 
schen zwei Endplatten angeordnet und die beiden End- 
platten gegeneinander verspannt werden. 
[0065] Das vorstehend beschriebene Verfahren eig- 
net sich zur Herstellung des Brennstoffzellenblockver- 
bunds insbesondere dann, wenn das Fluidfuhrungsele- 
ment mindestens einer Brennstoffzelleneinheit an der 
Kontaktplatte einer benachbarten Brennstoffzellenein- 
heit uber eine Flachdichtung oder eine Schiebesitzab- 
dichtung anliegt 

[0066] 1st hingegen in dem herzustellenden Brenn- 
stoffzellenblockverbund das Fluidfuhrungselement ei- 
ner Brennstoffzelleneinheit mit der Kontaktplatte einer 
benachbarten Brennstoffzelleneinheit durch Umborde- 
lung verbunden, so eignet sich zur Herstellung eines 
solchen Brennstoffzellenblockverbunds insbesondere 
ein Verfahren, das die folgenden Verfahrensschritte um- 
faBt: 

Montage von mehreren Fluidfuhrungselement- 
Kontaktplatten-Einheiten durch Verbinden jeweils 
eines Fluidfuhrungselements einer Brennstoffzel- 
leneinheit mit einer Kontaktplatte einer benachbar- 
ten Brennstoffzelleneinheit durch Umbordelung; 

Bildung eines Stapels aus langs einer Stapelrich- 
tung aufeinanderfolgenden Fluidfuhrungselement- 
Kontaktplatten-Einheiten, wobei jeweils zwischen 



zwei solchen Einheiten jeweils eine Kathoden-An- 
oden-Elektrolyt-Einheit angeordnet wird; 

gasdichtes Verbinden der Kontaktplatten der 
5 Brennstoffzelleneinheiten mit dem jeweiligen Fluid- 
fuhrungselement derselben Brennstoffzellenein- 
heit. 

[0067] Bei diesem Verfahren zum Herstellen des 

10 Brennstoffzellenblockverbunds wird also zunachst das 
Fluidfuhrungselement einer ersten Brennstoffzellenein- 
heit mit der Kontaktplatte einer zweiten Brennstoffzel- 
leneinheit durch Umbordelung, vorzugsweise am 
Brenngaskanal und am Abgaskanal, vormontiert, wobei 

15 jeweils elektrisch isolierende Fluidkanaldichtungen in 
die Umbordelungen integriert werden. AnschlieBend 
wird die Endmontage des Brennstoffzellenblockver- 
bunds durchgefuhrt, indem die KAE-Einheiten jeweils 
zwischen den aufeinanderfolgenden Fluidfuhrungsele- 

20 ment-Kontaktplatten-Einheiten angeordnet werden und 
die derselben Brennstoffzelleneinheit zugehorigen Kon- 
taktplatten und Fluidfuhrungselemente, welche jeweils 
eine KAE-Einheit zwischen sich halten, durch Ver- 
schweiBen oder Verloten gasdicht miteinander verbun- 

25 den. 

[0068] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung und 
zeichnerischen Darstellung von Ausfuhrungsbeispie- 
len. In den Zeichnungen zeigen: 



30 



35 



Fig. 1 eine schematische perspektivische Darstel- 
lung einer Brennstoffzellenvorrichtung mit 
Zufuhrleitungen und Abfuhrieitungen fur das 
Oxidationsmittel und das Brennstoffgas; 

Fig. 2 einen schematischen Langsschnitt durch ei- 
nen in dem Gehause der Brennstoffzellen- 
vorrichtung aus Fig. 1 angeordneten Brenn- 
stoffzellenblockverbund; 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt durch ei- 
ne Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit mit 
daran angrenzenden Kontaktplatten; 



45 Fig. 4 eine schematische perspektivische Explosi- 
onsdarstellung zweier in einer Stapelrichtung 
aufeinanderfolgender Brennstoffzellenein- 
heiten des Brennstoffzellenblockverbunds 
aus Fig. 2; 



40 



50 



55 



Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf eine Kon- 
taktplatte einer der Brennstoffzelleneinheiten 
aus Fig. 4; 

Fig. 6 eine schematische Draufsicht auf einen 
Fluidfuhrungsrahmen einer der Brennstoff- 
zelleneinheiten aus Fig. 4; 
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Fig. 7 den rechten Teil eines schematischen Quer- 
schnitts durch drei in der Stapelrichtung auf- 
einanderfolgende Brennstoffzelleneinheiten 
des Brennstoffzellenblockverbunds aus Fig. 
2; 

Fig. 8 den rechten Teil eines schematischen Langs- 
schnitts durch drei langs der Stapelrichtung 
aufeinanderfolgende Brennstoffzelleneinhei- 
ten des Brennstoffzellenblockverbunds aus 
Fig. 2 bei einer ersten Ausfuhrungsform des 
Brennstoffzellenblockverbunds, bei welcher 
ein Fluidfiihrungsrahmen einer Brennstoff- 
zelleneinheit Ober eine Flachdichtung an ei- 
ner Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit 
(KAE-Einheit) derselben Brennstoffzellen- 
einheit und uber eine weitere Flachdichtung 
an der Kontaktplatte einer benachbarten 
Brennstoffzelleneinheit anliegt; 

Fig. 9 einen der Fig. 8 entsprechenden schemati- 
schen Langsschnitt durch drei langs der Sta- 
pelrichtung aufeinanderfolgende Brennstoff- 
zelleneinheiten bei einer zweiten Ausfuh- 
rungsform des Brennstoffzellenblockver- 
bunds, bei welcher der Fluidfiihrungsrahmen 
einer Brennstoffzelleneinheit durch Umbor- 
delung mit der Kontaktplatte einer benach- 
barten Brennstoffzelleneinheit verbunden ist; 

Fig. 10 einen der Fig. 8 entsprechenden schemati- 
schen Langsschnitt durch drei langs der Sta- 
pelrichtung aufeinanderfolgende Brennstoff- 
zelleneinheiten bei einer dritten Ausfuh- 
rungsform des Brennstoffzellenblockver- 
bunds, bei welcher der Fluidfiihrungsrahmen 
einer Brennstoffzelleneinheit durch Umbor- 
delung mit der KAE-Einheit derselben Brenn- 
stoffzelleneinheit und ebenfalls durch Um- 
bordelung mit der Kontaktplatte einer be- 
nachbarten Brennstoffzelleneinheit verbun- 
den ist; 

Fig. 11 einen der Fig. 8 entsprechenden schemati- 
schen Langsschnitt durch drei langs der Sta- 
pelrichtung aufeinanderfolgende Brennstoff- 
zelleneinheiten bei einer vierten Ausfuh- 
rungsform des Brennstoffzellenblockver- 
bunds, bei welcher der Fluidfiihrungsrahmen 
einer Brennstoffzelleneinheit mit der Kontakt- 
platte einer benachbarten Brennstoffzellen- 
einheit iiber eine Schiebesitzabdichtung ver- 
bunden ist; und 

Fig. 12 einen der Fig. 8 entsprechenden schemati- 
schen Langsschnitt durch drei langs der Sta- 
pelrichtung aufeinanderfolgende Brennstoff- 
zelleneinheiten bei einer funften Ausfuh- 



rungsform des Brennstoffzellenblockver- 
bunds, bei welcher der Fiuidfuhrungsrahmen 
einer Brennstoffzelleneinheit mit der 
KAE-Einheit derselben Brennstoffzellenein- 
5 heit und mit der Kontaktplatte einer benach- 

barten Brennstoffzelleneinheit uber jeweils 
eine Schiebesitzabdichtung verbunden ist. 

[0069] Gleiche oder f unktionai aquivalente Elemente 
10 sind in alien Figuren mit denselben Bezugszeichen be- 
zeichnet. 

[0070] Eine in den Fig. 1 bis 8 dargestellte, als Gan- 
zes mit 100 bezeichnete Brennstoffzellenvorrichtung 
umfaBt ein im wesentlichen quaderformiges Gehause 

15 102 (siehe Fig. 1), in das eine Oxidationsmittel-Zufuhr- 
leitung 104 mundet, iiber die dem Innenraum des Ge- 
hauses 102 ein Oxidationsmittel, beispielsweise Luft 
oder reiner Sauerstoff, von einem (nicht dargestellten) 
Zufuhrgeblase unter einem Uberdruck von beispiels- 

20 weise ungefahr 50 mbar zugefiihrt wird. 

[0071] Ferner mundet in das Gehause 1 02 eine Oxi- 
dationsmittel-Abfuhrleitung 105, durch welche uber- 
schiissiges Oxidationsmittel aus dem Innenraum des 
Gehauses 102 abfuhrbar ist. 

25 [0072] Im Innenraum des Gehauses 1 02 ist ein in Fig. 
2 als Ganzes dargestellter Brennstoffzellenblockver- 
bund 106 angeordnet, welcher eine untere Endplatte 
108, eine obere Endplatte 110 und eine Vielzahl zwi- 
schen der unteren Endplatte 108 und der oberen End- 

30 piatte 100 angeordneter, langs einer Stapelrichtung 112 
aufeinanderf olgender Brennstoffzelleneinheiten 1 1 4 
umfaBt. 

[0073] Wie am besten aus Fig. 4 zu ersehen ist, wel- 
che eine perspektivische Explosionsdarstellung zweier 

35 langs der Stapelrichtung 112 aufeinanderf olgender 
Brennstoffzelleneinheiten 114 zeigt, umfaBt jede der 
Brennstoffzelleneinheiten 114 eine im wesentlichen 
plattenformige Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit 
116 (im folgenden kurz: KAE-Einheit), die zwischen ei- 

40 ner Kontaktplatte 1 1 8 und einem Fluidfiihrungsrahmen 
120 gehalten ist. 

[0074] Die KAE-Einheit 116 umfaBt, wie in Fig. 3 rein 
• schematisch dargestellt ist, eine gasdurchlassige, elek- 
trisch leitfahige Tragerschicht 121, die beispielsweise 

45 als Gitter oder Netz aus einem metallischen Material, z. 
B. aus Nickel, ausgebildet sein kann, durch dessen Ma- 
schen ein Brenngas aus einem an die Tragerschicht 121 
angrenzenden Brenngasraum124hindurchtretenkann. 
[0075] Ferner umfaBt die KAE-Einheit 116 eine auf 

50 der Tragerschicht 121 angeordnete plattenformige An- 
ode 122 aus einem elektrisch leitfahigen keramischen 
Material, wie beispielsweise Ni-Zr0 2 -Cermet (Keramik- 
Metall-Gemisch), welches poros ist, urn dem Brenngas 
aus dem Brenngasraum 124 den Durchtritt durch die 

55 Anode 122 zu dem an die Anode 122 angrenzenden 
Elektrolyten 126 zu ermoglichen. 
[0076] Als Brenngas kann beispielsweise ein kohlen- 
wasserstoffhaltiges Gasgemisch oder reiner Wasser- 
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stoff verwendet werden. 

[0077] Der Elektrolyt 126 ist vorzugsweise als Fest- 
stoffelektrolyt ausgebildet und beispielsweise aus Yttri- 
um-stabilisiertem Zirkoniumdioxid gebildet. 
[0078] Auf der der Anode 122 gegenuberliegenden 
Seite des Elektrolyten 126 grenzt an denselben eine 
plattenformige Kathode 128 an, die aus einem elek- 
trisch leitfahigen keramischen Material, beispielsweise 
aus LaMn0 3 , gebildet ist und eine Porositat aufweist, 
um einem Oxidationsmittel, beispielsweise Luft Oder rei- 
nem Sauerstoff, aus einem an die Kathode 1 28 angren- 
zenden Oxidationsmittelraum 130 den Durchtrittzu dem 
Elektrolyten 126 zu ermoglichen. 
[0079] Im Betrieb der Brennstoffzellenvorrichtung 
100 weist die KAE-Einheit 116 jeder Brennstoffzellen- 
einheit 114 eine Temperatur von beispielsweise unge- 
fahr 850°C auf, bei welcher der Elektrolyt 126 fur Sau- 
erstoffionen leitfahig ist. Das Oxidationsmittel aus dem 
Oxidationsmittelraum 130 nimmt an der Anode 122 
Elektronen auf und gibt zweiwertige Sauerstoffionen an 
den Elektrolyten 126 ab, welche durch den Elektrolyten 
126 hindurch zur Anode 122 wandem. An der Anode 
122 wird das Brenngas aus dem Brenngasraum 124 
durch die Sauerstoffionen aus dem Elektrolyten 126 oxi- 
diert und gibt dabei Elektronen an die Anode 122 ab. 
[0080] Die Kontaktplatten 118 dienen dazu, die bei 
der Reaktion an der Anode 1 22 f rei werdenden Elektro- 
nen von der Anode 1 22 uber die Tragerschicht 1 21 ab- 
zufuhren bzw. die fur die Reaktion an der Kathode 1 28 
benotigten Elektronen der Kathode 128 zuzufuhren. 
[0081] Hierzubestehtjede der Kontaktplatten 118 aus 
einem elektrisch gut leitfahigen Metallblech, das (wie 
am besten aus Fig. 5 zu ersehen ist) mit einer Vielzahl 
von Kontaktelementen 132 versehen ist, welche bei- 
spielsweise die Form von aneinander angrenzenden 
Vorsprungen und Vertiefungen mit jeweils quadrati- 
schem GrundriB aufweisen, welche durch die Uberlage- 
rung eines ersten Wellenmusters mit parallel zu den 
Schmalseiten 133 der Kontaktplatte 118 gerichteten 
Wellentalern und Wellenbergen und eines zweiten Wel- 
lenmusters mit parallel zu den Langseiten 135 der Kon- 
taktplatte 118 gerichteten Wellentalern und Wellenber- 
gen gebildet sind. 

[0082] Das aus den Kontaktelementen 1 32 gebildete 
Kontaktfeld 134 der Kontaktplatte 118 weist somit die 
Struktur eines in zwei zueinander senkrechten Richtun- 
gen gewellten Weliblechs auf. 
[0083] Die Kontaktelemente 132 sind an der jeweili- 
gen Kontaktplatte 118 in einem Quadratgitter angeord- 
net, wobei einander benachbarte Kontaktelemente von 
der Mittelebene 139 der Kontaktplatte 118 aus abwech- 
selnd zu verschiedenen Seiten der Kontaktplatte 118 
vorspringen. Die von der Kontaktplatte 118 nach oben 
und somit zu der Anode 122 der derselben Brennstoff- 
zelieneinheit 114 zugehorigen KAE-Einheit 116 vor- 
springenden anodenseitigen Kontaktelemente sind mit 
dem Bezugszeichen 132a, die von der Kontaktplatte 
118 aus nach unten und damit zu der Kathode 128 der 



einer benachbarten Brennstoffzelleneinheit 114 zuge- 
horigen KAE-Einheit 116 vorspringenden kathodensei- 
tigen Kontaktelemente sind mit dem Bezugszeichen 
132b bezeichnet. 
5 [0084] Die in Fig. 5 eingezeichneten strichpunktierten 
Linien innerhalb des Kontaktfelds 134 geben die Be- 
grenzungslinien der Kontaktelemente 132 wieder, langs 
dererdie Kontaktplatte 118 ihre Mittelebene 139 schnei- 
det. 

10 [0085] Jedes der Kontaktelemente 132 weist einen 
mittigen Kontaktbereich 137 auf, an dem es mit einer 
angrenzenden KAE-Einheit 116 in elektrisch leitendem 
Kontakt steht. 

[0086] Die Kontaktbereiche 137 der anodenseitigen 

15 Kontaktelemente 132a einer Kontaktplatte 118 stehen 
mit der Tragerschicht 121 und somit mit der Anode 1 22 
der derselben Brennstoffzelleneinheit 114 zugehorigen 
KAE-Einheit 116 in elektrischem Punktkontakt, so daB 
Elektronen von der jeweiligen Anode 1 22 in die Kontakt- 

20 piatte 1 1 8 gelangen konnen. 

[0087] Die kathodenseitigen Kontaktelemente 132b 
der Kontaktplatten 118 stehen mit der Kathode 128 der 
einer benachbarten Brennstoffzelleneinheit 114 zuge- 
horigen KAE-Einheit 1 1 6 in elektrisch leitf ahigem Punkt- 

25 kontakt, so daB Elektronen von der Kontaktplatte 118 
zu der Kathode 128 gelangen konnen. Auf diese Weise 
ermoglichen die Kontaktplatten 118 den Ladungsaus- 
gleich zwischen den Anoden 122 und Kathoden 128 
langs der Stapelrichtung 112 aufeinanderfolgender 

30 KAE-Einheiten 116. 

[0088] Die an den Enden des Brennstoffzellenblock- 
verbunds 106 angeordneten Kontaktplatten 118 sind 
(auf nicht zeichnerisch dargestellte Weise) mit einem 
externen Stromkreislauf verbunden, um die an diesen 

35 randstandigen Kontaktplatten 1 1 8 entstehenden elektri- 
schen Ladungen abzugreifen. 
[0089] Wie am besten aus der Draufsicht der Fig. 5 
zu ersehen ist, ist das mit den Kontaktelementen 132 
versehene mittige, rechteckige Kontaktfeld 134 jeder 

40 Kontaktplatte 118 von einem ebenen Flanschbereich 
136 umgeben, welcher den auBeren Rand der Kontakt- 
platte 118 bildet und parallel zur Mittelebene 139 des 
Kontaktfelds 134 ausgerichtet, dieser gegenuber aber 
zu der KAE-Einheit 116 hin verschoben ist, so daB im 

45 Bereich der schmalen Langsseiten 1 38 des Flanschbe- 
reichs 136 die Unterseite der KAE-Einheit 116 auf der 
Oberseite des Flanschbereichs 136 aufliegt (siehe ins- 
besondere die Fig. 7). 

[0090] Die breiten Seitenbereiche 140 des Flansch- 
50 bereichs 136 weisen jeweils eine Durchgangsoffnung 
142 bzw. 144 auf, welche den Durchtritt von den Brenn- 
stoffzelleneinheiten 114zuzufuhrendem Brenngas bzw. 
von aus den Brennstoffzelleneinheiten 114 abzufuhren- 
dem Abgas, welches uberschussiges Brenngas und 
55 Verbrennungsprodukte, insbesondere Wasser, enthalt, 
ermoglichen. 

[0091] Der Flanschbereich 136 ist mit dem versetzt 
hierzu angeordneten Kontaktfeld 134 uber eine das 
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Kontaktfeld 134 umgebende Schrage 146 verbunden, 
welche an einer ersten Biegelinie 148 an das Kontakt- 
feld 134 und an einer zweiten Biegelinie 150 an den 
Flanschbereich 136 angrenzt. 
[0092] Jede der Kontaktplatten 1 1 8 ist als Blechf orm- 
teil ausgebildet, welches aus einer im wesentlichen ebe- 
nen, im wesentlichen rechteckigen Blechlage durch 
Pragen und/oder Tiefziehen sowie durch Ausstanzen 
Oder Ausschneiden der Durchgangsoffnungen 142, 144 
gebildet ist. 

[0093] Auch die Fluidfuhrungsrahmen 120 sind als 
Blechf ormteile aus einer im wesentlichen ebenen, im 
wesentlichen rechteckigen Blechlage gebildet. 
[0094] Wie am besten aus Fig. 6 zu ersehen ist, weist 
jeder Fluidfuhrungsrahmen 120 an seinen Endberei- 
chen 152 den Durchgangsoffnungen 142, 144 in den 
Kontaktplatten 118 entsprechende Durchgangsoffnun- 
gen, namlich eine Brenngasdurchgangsoffnung 154 
und eine Abgasdurchgangsoffnung 156, auf. 
[0095] Wie am besten aus den Fig. 6 und 8 zu erse- 
hen ist, ist jede der Durchgangsoffnungen 154, 156 in 
einem Fluidfuhrungsrahmen 120 von einem sich langs 
der Stapelrichtung 112 erstreckenden Kragen 158, ei- 
nem langs einer Biegelinie 160 an den Kragen 158 an- 
grenzenden, sich senkrecht zur Stapelrichtung 112 von 
der Durchgangsoffnung weg erstreckenden Dichtungs- 
auflagebereich 162 und einem an einer Biegelinie 164 
an den Dichtungsauflagebereich 162 angrenzenden, 
parallel zur Stapelrichtung 112 ausgerichteten Kanal- 
wandbereich 166 umgeben. Dort, wo der Kanalwand- 
bereich 166 an einen auBeren Rand des Rahmens 120 
angrenzt, gent er an einer Biegelinie 1 67 in einen senk- 
recht zur Stapelrichtung 1 1 2 ausgerichteten Flanschbe- 
reich 168 uber. 

[0096] Wie am besten aus Fig. 6 zu ersehen ist, weist 
jeder der Fluidfuhrungsrahmen 120 zwischen den 
Durchgangsoffnungen 154, 156 in den Endbereichen 
152 des Fluidfuhrungsrahmens 120 eine im wesentli- 
chen rechteckige, mittige Durchtrittsdffnung 1 70 fur den. 
Durchtritt der Kontaktelemente 132 der Kontaktplatte 
118einerbenachbarten Brennstoffzelleneinheit114auf. 
[0097] Wie aus den Fig. 6 und 8 zu ersehen ist, geht 
der Kanalwandbereich 166 dort, wo er der Durchtritts- 
offnung 170 benachbart ist, an einer Biegelinie 172 in 
einen senkrecht zur Stapelrichtung 112 ausgerichteten 
inneren Randbereich 178 des Fluidfuhrungsrahmens 
120 uber. 

[0098] Wie am besten aus Fig. 6 zu ersehen ist, er- 
streckt sich der innere Randbereich 178 des Fluidfuh- 
rungsrahmens 120 rings urn die Durchtrittsdffnung 170. 
[0099] In den schmalen Langsbereichen 180 des 
Fluidfuhrungsrahmens 120, die zwischen der Durch- 
trittsoffnung 170 und dem auBeren Rand des Fluidfuh- 
rungsrahmens 120 angeordnet sind und die beiden 
Endbereiche 152 des Fluidfuhrungsrahmens 120 mit- 
einander verbinden, geht der innere Randbereich 178 
an seinem der Durchtrittsoffnung 170 abgewandten 
Rand langs einer Biegelinie 182 in einen parallel zur 



Stapelrichtung 112 ausgerichteten vertikalen Wandbe- 
reich 184 uber, welcher seinerseits langs einer Biegeli- 
nie 185 in den den auBeren Rand des Fluidfuhrungs- 
rahmens 120 bildenden Flanschbereich 168 ubergeht. 

5 [0100] Wie am besten aus den Fig. 4 und 8 zu erse- 
hen ist, ist jede KAE-Einheit 116 am Rand ihrer dem 
Fluidfuhrungsrahmen 120 derselben Brennstoffzellen- 
einheit 114 zugewandten Oberseite mit einer gasdich- 
ten, elektrisch isoiierenden Brenngasraum-Dichtung 

10 186 versehen, die seitlich uber die KAE-Einheit 116 
ubersteht. 

[0101] Die Brenngasraum-Dichtung kann beispiels- 
weise eine Flachdichtung aus Glimmer umfassen. 
[0102] Afternativ Oder erganzend hierzu kann auch 

15 vorgesehen sein, daB die Brenngasraum-Dichtung 1 86 
eine gasdichte, elektrisch isolierende Beschichtung an 
der Unterseite des Fluidfuhrungsrahmens 120 umfaBt, 
die im Siebdruckverfahren oder mittels Walzenbe- 
schichtung auf die Unterseite des inneren Randbe- 

20 reichs 1 78 des Fluidfuhrungsrahmens 1 20 aufgebracht 
wird. 

[0103] Wie am besten aus Fig. 8 zu ersehen ist, sind 
die beiden die Durchgangsoffnungen 154, 156 des 
Fluidfuhrungsrahmens 1 20 umgebenden Dichtungsauf- 
25 lagebereiche 162 an ihrer der KAE-Einheit 116 abge- 
wandten Oberseite mitjeweils einer Gaskanal-Dichtung 
188 versehen. 

[0104] Auch die Gaskanal-Dichtung 188 umfaBt vor- 
zugsweise eine Flachdichtung aus Glimmer oder eine 

30 gasdichte, elektrisch isolierende Beschichtung, die als 
Paste im Siebdruckverfahren oder mittels Walzenbe- 
schichtung auf den Dichtungsauflagebereich 162 des 
Fluidfuhrungsrahmens 120 aufgebracht werden kann. 
[0105] Im montierten Zustand einer Brennstoffzellen- 

35 einheit 114 liegt die KAE-Einheit 116 der betreffenden 
Brennstoffzelleneinheit 114 mit ihrer Tragerschicht 121 
auf den anodenseitigen Kontaktelementen 132a der 
Kontaktplatte 118 der Brennstoffzelleneinheit 114 auf. 
[0106] Der Fluidfuhrungsrahmen 1 20 der Brennstoff- 

io zelleneinheit 114 liegt seinerseits uber die Brenngas- 
raum-Dichtung 1 86 auf dem auBeren Rand der Kathode 
128 der KAE-Einheit 116 und mit dem Flanschbereich 
168 auf dem Flanschbereich 136 der Kontaktplatte 118 
auf. 

45 [0107] Der Flanschbereich 168 und der Flanschbe- 
reich 136 sind durch VerschweiBung (z.B. im Laser- 
schweiBverfahren oder im Elektronenstrahlverfahren) 
oder durch Verlotung, insbesondere eine Hartlotung, 
aneinander festgelegt und gasdicht abgedichtet. 

so [0108] Die Brennstoffzelleneinheiten 114 des Brenn- 
stoffzellenblockverbunds 1 06 sind langs der Stapelrich- 
tung 112 so aufeinandergestapelt, daB die kathodensei- 
tigen Kontaktelemente 132b jeder Kontaktplatte 11 B 
sich durch die Durchtrittsoffnung 170 im Fluidfuhrungs- 

55 rahmen 120 der jeweils darunter angeordneten Brenn- 
stoffzelleneinheit 114 zu der Kathode der KAE-Einheit 
116 der darunter angeordneten Brennstoffzelleneinheit 
114 erstrecken und in elektrisch leitendem Kontakt an 
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derselben anliegen. 

[0109] Der Flanschbereich 136 jeder Kontaktplatte 
118 liegt dabei auf der Gaskanal-Dichtung 188 des 
Fluidfuhrungsrahmens 120 der jeweils darunter ange- 
ordneten Brennstoffzelleneinheit 114 auf, wobei sich 
der Kragen 158, welcher die Durchgangsoffnung 154 
bzw. 156 in dem Fluidfuhrungsrahmen 120 umgibt, in 
die jeweils entsprechende Durchgangsoffnung 142 
bzw. 144 der Kontaktplatte 118 hinein erstreckt. 
[0110] Der die Brenngasdurchgangsoffnung 154 um- 
gebende Endbereich 152 jedes Fluidfuhrungsrahmens 
120 bildet einen Brenngasfuhrungsbereich. Der die Ab- 
gasdurchgangsoffnung 156 umgebende Endbereich 
152 jedes Fluidfuhrungsrahmens 120 bildet einen Ab- 
gasfuhrungsbereich. 

[0111] Wie am besten aus der Schnittdarstellung der 
Fig. 2 zu ersehen ist, bilden die langs der Stapelrichtung 
112 aufeinanderfolgenden Brenngasfuhrungsbereiche 
der Fluidfuhrungsrahmen 120 zusammen einen sich 
parallel zur Stapelrichtung 112 erstreckenden Brenn- 
gaskanal 1 90, der an seinem oberen Ende in einer Aus- 
nehmung 192 an der Unterseite der oberen Endplatte 
110 mundet. 

[0112] An dem unteren Ende des Brenngaskanals 
190 mundet in denselben eine Brenngaszufuhroffnung 
194, welche die untere Endplatte 108 des Brennstoff- 
zellenblockverbunds 106 koaxial zu dem Brenngaska- 
nal 190 durchsetzt. 

[0113] An das dem Brenngaskanal 190 abgewandte 
Ende der Brenngaszufuhroffnung 194 ist eine Brenn- 
gas-Zufuhrleitung 196 angeschlossen, welche durch 
das Gehause 102 der Brennstoffzellenvorrichtung 100 
gasdicht hindurchgefuhrt und an eine (nicht dargestell- 
te) Brenngaszufuhr angeschlossen ist, welche der 
Brenngas-Zufuhrleitung 196 ein Brenngas, beispieis- 
weise ein kohlenwasserstoffhaltiges Gas oder reinen 
Wasserstoff, untereinem Uberdruck von beispielsweise 
ungefahr 50 mbar zufuhrt. 

[01 14] Wie ebenfalls am besten aus Fig. 2 zu ersehen 
ist, bilden die Abgasfuhrungsbereiche der langs der Sta- 
pelrichtung 112 aufeinanderfolgenden Fluidfuhrungs- 
rahmen 1 20 zusammen einen Abgaskanal 1 98, der par- 
allel zu der Stapelrichtung 112 ausgerichtet ist und an 
seinem unteren Ende durch einen an derOberseite der 
unteren Endplatte 108 des Brennstoffzellenblockver- 
bunds 106 vorgesehenen Vorsprung 200 verschlossen 
ist. 

[01 1 5] An seinem oberen Ende mundet der Abgaska- 
nal 1 98 in eine zu demselben koaxiale AbgasabfuhrofT- 
nung 202, welche die obere Endplatte 110 des Brenn- 
stoffzellenblockverbunds 106 durchsetzt und an ihrem 
dem Abgaskanal 198 abgewandten Ende an eine Ab- 
gas-Abfuhrleitung 204 angeschlossen ist. 
[0116] Die Abgas-Abfuhrleitung 204 ist gasdicht 
durch das Gehause 102 der Brennstoffzellenvorrich- 
tung 100 hindurchgefuhrt und an eine (nicht dargestell- 
te) Abgasbehandlungseinheit angeschlossen. 
[0117] Im Betrieb der Brennstoffzellenvorrichtung 



100 stromt das Brenngas durch die Brenngas-Zufuhr- 
leitung 196 und die Brenngaszufuhroffnung 194 in den 
Brenngaskanal 190 ein und verteilt sich von dort durch 
die Zwischenraume zwischen den Kontaktplatten 118 

5 und den jeweils derselben Brennstoffzelleneinheit 114 
zugehdrigen Fluidfuhrungsrahmen 120 auf die Brenn- 
gasraume 124 der Brennstoffzelleneinheiten 114, wel- 
che jeweils durch die Kontaktplatte 118, den Fluidfuh- 
rungsrahmen 120 und die KAE-Einheit 116 der betref- 

10 fenden Brennstoffzelleneinheit 114 umschlossen sind. 
[0118] Wie bereits beschrieben, wird das Brenngas 
zumindest teilweise an der den jeweiligen Brenngas- 
raum 124 begrenzenden Anode 122 der jeweiligen 
KAE-Einheit 116 oxidiert. 

15 [0119] Das Oxidationsprodukt (beispielsweise Was- 
ser) gelangt zusammen mit uberschussigem Brenngas 
aus den Brenngasraumen 124 der Brennstoffzellenein- 
heiten 114 in den Abgaskanal 198, aus welchem es 
durch die Abgasabfuhroffnung 202 und die Abgas-Ab- 

20 fuhrleitung 204 zu der (nicht dargestellten) Abgasbe- 
handlungseinheit abgefuhrt wird. 
[0120] In der Abgasbehandlungseinheit wird bei- 
spielsweise das Reaktionsprodukt (beispielsweise 
Wasser) aus dem Abgasstrom entfernt, und uberschus- 

25 siges Brenngas wird zu der Brenngaszufuhr geleitet, urn 
nochmals der Brennstoffzellenvorrichtung 100 zuge- 
fuhrt zu werden. 

[0121] Das fur den Betrieb der Brennstoffzellenvor- 
richtung 100 benotigte Oxidatiohsmittel (beispielsweise 
30 Luft oder reiner Sauerstoff) wird dem Innenraum des 
Gehauses 1 02 durch die Oxidationsmittel-Zufuhrleitung 
104 zugefuhrt. 

[0122] Im Innenraum des Gehauses 102 verteilt sich 
das Oxidationsmittel auf die zwischen den Brenngas- 

35 raumen 124 der Brennstoffzelleneinheiten 114 ausge- 
bildeten Oxidationsmittelraume 130, welche durch je- 
weils eine Kontaktplatte 118 einer Brennstoffzellenein- 
heit 114 sowie durch den Fluidfuhrungsrahmen 120 und 
die Kathode 1 28 der KAE-Einheit 1 1 6 einer benachbar- 

40 ten Brennstoffzelleneinheit 114 umschlossen sind. 
[0123] In die Oxidationsmittelraume hinein und aus 
denselben wieder heraus gelangt das Oxidationsmittel 
durch die Zwischenraume zwischen jeweils einem 
Fluidfuhrungsrahmen 120 einer Brennstoffzelleneinheit 

45 114 und der Kontaktplatte 1 1 8 der in der Stapelrichtung 
112 darauffolgenden Brennstoffzelleneinheit 114. 
[0124] Wie bereits beschrieben, werden aus dem Oxi- 
dationsmittel an den Kathoden 128 der KAE-Einheiten 
116 der Brennstoffzelleneinheiten 114 Sauerstoffionen 

so gebildet, welche durch die Elektrolyten 126 zu den An- 
oden 122 der KAE-Einheiten 116 der Brennstoffzellen- 
einheiten 114 wandem. 

[0125] Uberschussiges Oxidationsmittel gelangt aus 
den Oxidationsmittelraumen 130 der Brennstoffzellen- 
55 einheiten 114 auf der der Eintrittsseite des Oxidations- 
mittels gegenuberliegenden Austrittsseite hinaus und 
wird durch die Oxidationsmittel-Abfuhrleitung 105 aus 
dem Innenraum des Gehauses 102 der Brennstoffzel- 
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lenvorrichtung 100 abgefuhrt. 

[0126] Die Stromungsrichtung des Brenngases und 
des Abgases durch die Brennstoffzellenvorrichtung 1 00 
ist in den Zeichnungen mit einfachen Pfeilen 210, die 
Stromungsrichtung des Oxidations mittels durch die 
Brennstoffzellenvorrichtung 100 mittels Doppelpfeilen 
212 angegeben. 

[0127] Die Stromungsrichtung des Oxidationsmittels 
durch die Oxidationsmittelraume 130 ist im wesentli- 
chen senkrecht zu der Stromungsrichtung des Brenn- 
gases durch die Brenngasraume 124. 
[0128] Urn die langs der Stapelrichtung 112 aufeinan- 
derfolgenden Brennstoffzelleneinheiten 114 durch au- 
Bere Verspannung aneinander festzulegen, sind meh- 
rere Verbindungsschrauben 214 vorgesehen, welche 
Durchgangsbohrungen216inden Endplatten 108, 110 
des Brennstoffzellenblockverbunds 106 durchsetzen 
und an ihrem dem jeweiligen Schraubenkopf 218 abge- 
wandten Ende mit einem AuBengewinde 220 versehen 
sind, in welches jeweils eine Verbindungsmutter 222 
eingedreht ist, so daB die Endplatten 108, 110zwischen 
den Schraubenkopfen 218 und den Verbindungsmut- 
tern 222 eingespannt sind und eine gewunschte 
PreBkraft uber die Endplatten 108, 110 auf den Stapel 
der Brennstoffzelleneinheiten 1 1 4 ubertragbar ist (siehe 
Fig. 2). 

[0129] Die durch die auBere Verspannung mittels der 
Verbindungsschrauben 214 und Verbindungsmuttern 
222 erzeugte PreBkraft bestimmt den AnpreBdruck, mit 
dem die Flanschbereiche 136 der Kontaktplatten 118 
gegen die Gaskanal-Dichtungen 188 an den Fluidfuh- 
rungsrahmen 120 gepreBt werden. 
[0130] Der AnpreBdruck, mit dem die Fluidfuhrungs- 
rahmen 120 gegen die Brenngasraum-Dichtungen 186 
an den KAE-Einheiten 116 gepreBt werden, wird dage- 
gen - unabhangig von derauBeren Verspannung mittels 
der Verbindungsschrauben 214 und Verbindungsmut- 
tern 222 - ausschlieBlich durch die elastische Vorspann- 
kraft bestimmt, mit welcher der Fluidfuhrungsrahmen 
120 einer Brennstoffzelleneinheit 114 gegen die 
KAE-Einheit 116 derselben Brennstoffzelleneinheit 114 
vorgespannt ist. 

[0131] Diese elastische Vorspannung wird zu dem 
Zeitpunkt erzeugt, zu dem der Fluidfuhrungsrahmen 
120 und die Kontaktplatte 118 derselben Brennstoffzel- 
leneinheit 114 an den Flanschbereichen 136 bzw. 168 
aneinander festgelegt werden. Diese elastische Vor- 
spannkraft hangt von der Geometrie der Brennstoffzel- 
leneinheiten 114 ab und kommt dadurch zustande, daB 
die Summe der Ausdehnungen eines Kontaktelements 
132a und der KAE-Einheit 116 mit der daran angeord- 
neten Brenngasraum-Dichtung 186 in der Stapelrich- 
tung 112 etwas groBer ist als der Abstand, den die Un- 
terseite des inneren Randbereichs 178 des Fluidfuh- 
rungsrahmens 120 im unverformten Zustand des Fluid- 
fun rungsrahmens 120 von der Mittelebene des Kontakt- 
felds 134 der Kontaktplatte 118 einnehmen wurde. 
Durch diezwischen die Kontaktplatte 11 8 und den Fluid- 



fuhrungsrahmen 120 geklemmte KAE-Einheit 116 wird 
der Fluidfuhrungsrahmen 120 elastisch verformt, was 
eine elastische Ruckstellkraft zur Folge hat, welche den 
Fluidfuhrungsrahmen 120 gegen die KAE-Einheit 116 
5 vorspannt. 

[0132] Der vorstehend beschriebene Brennstoffzel- 
lenblockverbund 1 06 wird wie folgt montiert: 
[0133] Zunachst werden die einzelnen Brennstoffzel- 
leneinheiten 114 montiert, indem jeweils eine KAE-Ein- 
10 heit 116 zwischen einer Kontaktplatte 118 und einem 
Fluidfuhrungsrahmen 120 angeordnet wird und an- 
schlieBend die aneinander anliegenden Flanschberei- 
che 1 36 der Kontaktplatte 1 1 8 sowie der Flanschbereich 
168 des Fluidfuhrungsrahmens 120 gasdicht, beispiels- 
15 weise durch VerschweiBen oderVerloten, insbesondere 
Hartloten, miteinander verbunden werden. Anschlie- 
Bend wird der Brennstoffzellenblockverbund 106 aus 
den einzelnen Brennstoffzelleneinheiten 114 zusam- 
' mengesetzt, indem die gewunschte Anzahl von Brenn- 
20 stoffzelleneinheiten 114 langs der Stapelrichtung 112 
gestapett wird und die Brennstoffzelleneinheiten 114 
mittels der Endplatten 108, 110 und der die Endplatten 
gegeneinander verspannenden Verbindungsschrauben 
214 und Verbindungsmuttern 222 in ihrer Lage relativ 
25 zueinander fixiert werden. 

[0134] Eine in Fig. 9 dargestellte zweite Ausfuhrungs- 
form einer Brennstoffzellenvorrichtung 100 unterschei- 
det sich von der vorstehend beschriebenen ersten Aus- 
fuhrungsform dadurch, daB die Kontaktplatten 118 im 
30 Bereich der Gaskanal-Dichtungen 1 88 nicht lediglich an 
dem Fluidfuhrungsrahmen 120' einer benachbarten 
Brennstoffzelleneinheit 114 anliegen, sondem vielmehr 
durch Umbordelung mit diesem Fluidfuhrungsrahmen 
verbunden sind. 
35 [0135] Wie aus Fig. 9 zu ersehen ist, durchgreift der 
Kragen 158' jedes Fluidfuhrungsrahmens 120' die Ab- 
gasdurchgangsoffnung 144 (bzw. die Brenngasdurch- 
gangsoffnung 142) in der Kontaktplatte 118 der benach- 
barten Brennstoffzelleneinheit 114 und geht an einer 
40 Biegelinie 224 in einen senkrecht zu der Stapelrichtung 
112 ausgerichteten Bordelfalzbereich 226 uber. 
[0136] Die an der der Kontaktplatte 118 zugewandten 
Seite des Fluidfuhrungsrahmens 120' angeordnete 
Gaskanal-Dichtung 188' istbei dieser zweiten Ausfuh- 
45 rungsform nicht einteilig, wie bei der vorstehend be- 
schriebenen ersten Ausfuhrungsform, sondern zweitei- 
lig ausgebildet und umfaBt eine erste Flachdichtung 
228, die zwischen der Oberseite des Dichtungsauflage- 
bereichs 126 des Fluidfuhrungsrahmens 120* und der 
50 Unterseite des Flanschbereiches 1 36 der Kontaktplatte 
118 angeordnet ist, und eine zweite Flachdichtung 230, 
die zwischen der Unterseite des Bordelfalzbereiches 
226 des Fluidfuhrungsrahmens 120' und der Oberseite 
des Flanschbereiches 136 der Kontaktplatte 118 ange- 
55 ordnet ist. 

[0137] Die Flachdichtungen 228, 230 konnen als 
Glimmerdichtungen oder als gasdichte, elektrisch iso- 
lierende Beschichtungen (an der Kontaktplatte 1 1 8 oder 
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an dem Fluidfuhrungsrahmen 120') ausgebiidet sein. 
[0138] Der Bordelfalzbereich 226 an dem Fluidfuh- 
rungsrahmen 120' bildet eine Hinterschneidung, durch 
welche die Kontaktplatte 118 der jeweils benachbarten 
Brennstoffzelleneinheit 114 an dem Fluidfuhrungsrah- 
men 1 20' festgelegt ist. Um das Spiel zwischen der Kon- 
taktplatte 11 8 und dem Fluidfuhrungsrahmen 120' senk- 
recht zur Stapelrichtung 112 zu verringern, kann in dem 
Zwischenraum zwischen dem Rand des Flanschbe- 
reichs 136 der Kontaktplatte und dem Kragen 158' des 
Fluidfuhrungsrahmens 120' ein Distanzring aus einem 
elektrisch isolierenden, vorzugsweise keramischen, 
Material angeordnet werden. 
[0139] Bei dieser zweiten Ausfuhrungsform wird der 
zum Abdichten des Abgaskanals 198 bzw. des Brenn- 
gaskanals 190 erforderliche AnpreBdruck an der Gas- 
kanal-Dichtung 188' nicht erst durch das auBere Ver- 
spannen der Brennstoffzelleneinheiten 114 gegenein- 
ander mittels der Endplatten 1 08, 1 1 0 und der daran an- 
geordneten Verbindungsschrauben 214 und Verbin- 
dungsmuttern 222 erzeugt,. sondern bereits bei der 
Montage des Stapels aus Brennstoffzelleneinheiten 114 
durch das Umbordeln des Flanschbereichs 136 jeder 
Kontaktplatte 118 mit dem Fluidfuhrungsrahmen 120' 
der benachbarten Brennstoffzelleneinheit 114 festge- 
legt. 

[0140] Wie aus Fig. 9 zu ersehen ist, entfalltbei dieser 
zweiten Ausfuhrungsform die Schrage 146 zwischen 
dem Kontaktfeld 134 und dem Flanschbereich 136 der 
Kontaktplatte 118, so daB der Flanschbereich 136 der 
Kontaktplatte 118 ungefahr auf derselben Hone wie die 
Mittelebene 139 der Kontaktplatte 118 liegt. Ferner ist 
der Kanalwandbereich 166' des Fluidfuhrungsrahmens 
120' nicht, wie bei der ersten Ausfuhrungsform, parallel 
zu der Stapelrichtung 112 ausgerichtet, sondem viel- 
mehr unter einem Winkel von ungefahr 45° gegen die 
Stapelrichtung 112 geneigt. AuBerdem ist die Ausdeh- 
nung des Kanalwandbereichs 1 66' langs der Stapelrich- 
tung 112 kleiner als bei der ersten Ausfuhrungsform. 
[0141] Der Brennstoffzellenblockverbund 106 der 
zweiten Ausfuhrungsform einer Brennstoffzellenvor- 
richtung 1 00 wird vorzugsweise nach dem im folgenden 
beschriebenen Verfahren hergestellt: 
[0142] Zunachst werden mehrere Fluidfuhrungsele- 
ment-Kontaktplatten-Einheiten vormontiert, indem je- 
weils ein Fluidfuhrungsrahmen 120' einer Brennstoffzel- 
leneinheit 114 mit der Kontaktplatte 118 einer benach- 
barten Brennstoffzelleneinheit durch Umbordelung im 
Bereich des Brenngaskanals 190 und des Abgaskanals 
198 verbunden wird. 

[0143] AnschlieBend wird ein Stapel aus langs der 
Stapelrichtung 112 aufeinanderfolgenden Fluidfuh- 
rungselement-Kontaktplatten-Einheiten gebildet, wobei 
jeweils zwischen zwei solchen Einheiten jeweils eine 
KAE-Einheit so angeordnet wird, daB die Kathode 128 
der betreffenden KAE-Einheit 116 uber die Brenngas- 
raum-Dichtung 186 an einem Fluidfuhrungsrahmen 
120' anliegt. 



[0144] Ferner wird der Stapel aus den Fluidfuhrungs- 
rahmen-Kontaktplatten-Einheiten so gebildet, daB jede 
Kontaktplatte 1 1 8 mit ihrem Flanschbereich 1 36 an dem 
Flanschbereich 168 des Fluidfuhrungsrahmens 120* ei- 
5 ner benachbarten Fluidfuhrungsrahmen-Kontaktplat- 
ten-Einheit anliegt. 

[0145] AnschlieBend werden die Flanschbereiche 
136 der Kontaktplatten 118 mit den Flanschbereichen 
168 der jeweils derselben Brennstoffzelleneinheit 114 

10 zugehorigen Fluidfuhrungsrahmen 120' gasdicht, bei- 
spielsweise durch Verschwei3en oder durch Verloten, 
insbesondere durch Hartloten, verbunden. 
[01 46] Im ubrigen stimmt die zweite Ausfuhrungsform 
einer Brennstoffzellenvorrichtung hinsichtlich Autoau 

15 und Funktion mit der ersten Ausfuhrungsform uberein, 
auf deren vorstehende Beschreibung insoweit Bezug 
genommen wird. 

[0147] Eine in Fig. 10 dargestellte dritte Ausfuhrungs- 
form einer Brennstoffzellenvorrichtung unterscheidet 

20 sich von der vorstehend beschriebenen zweiten Aus- 
fuhrungsform dadurch, daB die Halteplatten im Bereich 
der Brenngasraum-Dichtung 1 86 nicht lediglich an den 
KAE-Einheiten 116 anliegen, sondem vielmehr durch 
Umbordelung mit diesen KAE-Einheiten 116 verbunden 

25 sind. 

[01 48] Wie aus Fig. 1 0 zu ersehen ist, schlieBt bei die- 
ser Ausfuhrungsform an den Dichtungsauflagebereich 
126 des Fluidfuhrungsrahmens 120' langs einer Biege- 
linie 234 ein senkrecht zur Stapelrichtung 112 ausge- 

30 richteter Auflagebereich 236 an, welcher mit seiner 
Oberseite flachig an der Unterseite des Dichtungsauf- 
lagebereichs 126 anliegt und seinerseits an einer Bie- 
gelinie 23B in einen parallel zur Stapelrichtung 1 1 2 aus- 
gerichteten Kanalwandbereich 166 ubergeht. 

35 [01 49] An den unteren Rand des Kanalwandbereichs 
166 schlieBt langs einer Biegelinie 238 ein Bordelfalz- 
bereich 240 an, der senkrecht zu der Stapelrichtung 112 
ausgerichtet ist und mit seiner Oberseite an der Unter- 
seite der Tragerschicht 121 der KAE-Einheit 116 anliegt. 

40 [0150] Der Bordelfalzbereich 240 an dem Fluidfuh- 
rungsrahmen 120' bildet eine Hinterschneidung, durch 
welche die KAE-Einheit 116 an dem Fluidfuhrungsrah- 
men 120' derselben Brennstoffzelleneinheit 114 festge- 
legt ist. 

45 [0151] Bei dieser dritten Ausfuhrungsform wird der 
zum Abdichten des Brenngasraums 124 erforderliche 
AnpreBdruck an der Brenngasraum-Dichtung 186 nicht 
- wie bei den ersten beiden Ausfuhrungsformen - durch 
die relativen Ausdehnungen der Kontaktelemente 132 

50 und des Fluidfuhrungsrahmens langs der Stapelrich- 
tung 112 bestimmt, sondern unmittelbar durch die Um- 
bordelung der KAE-Einheit 118 durch den Fluidfuh- 
rungsrahmen 120* erzeugt 

[0152] Im ubrigen stimmt die dritte Ausfuhrungsform 
55 einer Brennstoffzellenvorrichtung hinsichtlich Aufbau 
und Funktion mit der zweiten Ausfuhrungsform uberein, 
auf deren vorstehende Beschreibung insoweit Bezug 
genommen wird. 
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[01 53] Eine in Fig. 1 1 dargestellte vierte AusfGhrungs- 
form einer Brennstoffzellenvorrichtung unterscheidet 
sich von der vorstehend beschriebenen ersten AusfGh- 
rungsform dadurch, daB die Gaskanal-Dichtung bei der 
vierten Ausfuhrungsform nicht - wie bei der ersten Aus- 
f Qhrungsform - als mit einer auBeren Spannkraft beauf- 
schlagte Flachdichtung ausgebildet ist, sondern viel- 
mehr als Schiebesitzabdichtung ausgebildet ist. 
[0154] Wie aus der Schnittdarstellung der Fig. 11 zu 
ersehen ist, entfallt bei dem Fluidfuhrungsrahmen 120" 
der vierten Ausfuhrungsform der parallel zurStapelrich- 
tung 112 ausgerichtete Kanalwandbereich 166 des 
Fluidfuhrungsrahmens der ersten Ausfuhrungsform, so 
daB bei der vierten Ausfuhrungsform der innere Rand- 
bereich 178 des Fluidfuhrungsrahmens 120" ohne Bie- 
gelinie direkt in den Dichtungsauflagebereich 1 62 des 
[0155] Fluidfuhrungsrahmens 120" ubergeht. Der 
Dichtungsauflagebereich 162 geht an seinem dem in- 
neren Randbereich 178 abgewandten Rand langs einer 
Biegelinie 242 in einen parallel zu der Stapelrichtung 
112 ausgerichteten Kanalwandbereich 244 iiber, wel- 
cher wiederum an seinem dem Dichtungsauflagebe- 
reich 162 abgewandten oberen Rand langs einer Bie- 
gelinie 246 in einen im wesentlichen senkrecht zur Sta- 
pelrichtung 112 ausgerichteten und in die jeweilige 
Durchgangsoffnung 154 bzw. 156 hinein gerichteten 
Schulterbereich 248 ubergeht. 
[0156] Die Kontaktplatte 118' weist im Unterschied zu 
der Kontaktplatte der ersten Ausfuhrungsform bei die- 
ser vierten Ausfuhrungsform an jeder der Durchgangs- 
offnungen 142 bzw. 144 einen die betreffende Durch- 
gangsoffnung ringformig umgebenden, im wesentlichen 
parallel zu der Stapelrichtung 112 ausgerichteten Kra- 
gen 250 auf, welcher langs einer Biegelinie 252 an die 
jeweils benachbarte Schrage 146 bzw. an den Flansch- 
bereich 136 der Kontaktplatte 118* angrenzt. 
[0157] Wie aus Fig. 11 zu ersehen ist, ist an der Ober- 
seite des Dichtungsauf lagebereichs 1 62 und an der Au- 
Benseite des Kanalwandbereichs 244 jedes Fluidfuh- 
rungsrahmens 120" jeweils ein den Kanalwandbereich 
244 ringformig umgebendes Distanzelement252 ange- 
ordnet, welches einen im wesentlichen L-formigen 
Querschnitt aufweist, mit einem ersten Schenkel 254, 
welcher auf dem Dichtungsauflagebereich 162 aufliegt 
und im wesentlichen senkrecht zu der Stapelrichtung 
112 ausgerichtet ist, und mit einem zweiten Schenkel 
256, welcher an der AuBenseite des Kanalwandbe- 
reichs 244 anliegt und im wesentlichen parallel zu der 
Stapelrichtung 112 ausgerichtet ist. 
[0158] Der erste Schenkel 254 des Distanzelements 
252 dient als Abstandsh alter zwischen dem Kragen 250 
der Kontaktplatte 11 B" und dem Dichtungsauflagebe- 
reich 162 der Halteplatte 120". 
[01 59] Der zweite Schenkel 256 des Distanzelements 
252 dient als Abstandsh alter zwischen dem Kragen 250 
der Kontaktplatte 118' und dem Kanalwandbereich 244 
des Fluidfuhrungsrahmens 120". 
[0160] Das Distanzelement 252 besteht aus einem 



elektrisch isolierenden Material, welches bei der Be- 
triebstemperatur der Brennstoffzellenvorrichtung 100 
von beispielsweise ungefahr 850°C test und bestandig 
ist. 

5 [0161] Das Distanzelement 252 kann beispielsweise 
aus AI2O3 gebildet sein. 

[01 62] Der zweite Schenkel 256 des Distanzelements 
252 tragt einen den Kanalwandbereich 244 des Fluid- 
fuhrungsrahmens 120" ringformig umgebenden Dich- 
10 tungswulst 256, welcher den Spalt zwischen dem Ka- 
nalwandbereich 244 und dem Kragen 250 der Kontakt- 
platte 118' verschlieBt 

[0163] Der Dichtungswulst 258 besteht aus einem 
elektrisch nicht leitenden Material, das bei der Betrieb- 
15 stemperatur der Brennstoffzellenvorrichtung 100 von 
beispielsweise ungefahr 850°C zahflussig, aber che- 
misch bestandig ist. 

[0164] Als Material fur den Dichtungswulst 256 
kommt insbesondere ein Glaslot oder ein glasahnliches, 

20 amorphes Material in Betracht. 

[0165] Wird der Dichtungswulst 258 aus Glaslot ge- 
bildet, so kann er durch Auftragen einer Glaspulver ent- 
haltenden Paste hergestellt werden. 
[0166] Bei Erreichen der Betriebstemperatur der 

25 Brennstoffzellenvorrichtung 100 fullt der aufgeschmol- 
zene Dichtungswulst 258 den Spalt zwischen dem Kra- 
gen 250 der Kontaktplatte 11 8' und dem Kanalwandbe- 
reich 244 des Fluidfuhrungsrahmens 1 20" gasdicht aus. 
[0167] Eventuelle Druckunterschiede zwischen dem 

30 Brenngasraum 124 und dem Oxidationsmittelraum 130 
oder unterschiedliche Warmedehnungen werden durch 
eine Verschiebung des Kragens 250 der Kontaktplatte 
118' relativ zu dem Fluidfuhrungsrahmen 120" ausge- 
glichen. 

35 [01 68] Dies ist ohne weiteres moglich, da die Kontakt- 
platte 1 1 8' und der Fluidfuhrungsrahmen 1 20" bei dieser 
Ausfuhrungsform nicht fest miteinander verbunden 
sind, sondern vielmehr der Kragen 250 der Kontaktplat- 
te 1 1 8' und die Halteplatte 1 20" langs der Stapelrichtung 

40 112 gegeneinander verschieblich sind, und zwar um die 
Strecke, um welche der zweite Schenkel 256 des Di- 
stanzelements 252 iiber dessen ersten Schenkel 254 
langs der Stapelrichtung 112 ubersteht. Verschiebt sich 
der Kragen 250 relativ zu dem Fluidfuhrungsrahmen 

45 1 20" von der in Fig. 11 dargestellten Ausgangsstellung 
aus langs der Stapelrichtung 112 nach oben, so sorgt 
der aufgeschmolzene Dichtungswulst 258 weiterhin fur 
eine gasdichte Abdichtung zwischen der Kontaktplatte 
118' und dem Fluidfuhrungsrahmen 120", wahrend das 

50 Distanzelement 252 ein Auslaufen der zahflussigen 
Masse des Dichtungswulstes 258 in den Oxidationsmit- 
telraum 130 hinein verhindert. 
[0169] Die Kontaktplatte 118' und der Fluidfuhrungs- 
rahmen 1 20" sind auch senkrecht zu der Stapelrichtung 

55 112 gegeneinander verschieblich, und zwar um die 
Strecke, um welche der erste Schenkel 254 des Distan- 
zelements 252 iiber dessen zweiten Schenkel 256 
senkrecht zu der Stapelrichtung 112 ubersteht. Ver- 
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schiebt sich der Kragen 250 relativ zu dem Fluidfuh- 
rungsrahmen 120" von der in Fig. 11 dargestellten Aus- 
gangssteliung aus senkrecht zu der Stapelrichtung 112, 
so sorgt der aufgeschmolzene Dichtungswulst 258 wei- 
terhin fur eine gasdichte Abdichtung zwischen der Kon- 
taktplatte 118' und dem Fluidfuhrungsrahmen 120". 
[0170] Eine soiche Schiebesitzabdichtung an dem 
Brenngaskanal 190 und dem Abgaskanal 198 eignet 
sich insbesondere dazu, Unterschiede zwischen den 
einzelnen Bestandteilen der Brennstoffzelleneinheiten 
114 (KAE-Einheit 116, Kontaktplatte 118' und Fluidfuh- 
rungsrahmen 120") hinsichtlich deren thermischer Aus- 
dehnungskoeffizienten auszugleichen. 
[0171] Da fur die Schiebesitzabdichtung kein vorge- 
gebener AnpreBdruck erforderlich ist, ist es auch bei 
dieser vierten Ausfuhrungsform - genauso wie bei der 
zwerten und der dritten Ausfuhrungsform - nicht erfor- 
derlich, die Brennstoffzelleneinheiten 114 des Brenn- 
stoffzellenblockverbunds 106 gegeneinander zu ver- 
spannen. Es ist lediglich erforderlich, daf3 die Brenn- 
stoffzelleneinheiten in ihrer Lage relativ zueinander fi- 
xiert sind und eine ausreichende Kontaktpressung zwi- 
schen den KAE-Einheiten und den Kontaktplatten er- 
zeugt wird. 

[01 72] Zur Herstellung des Brennstoffzellenblockver- 
bunds 106 der vierten Ausfuhrungsform wird vorzugs- 
weise - wie bei der ersten Ausfuhrungsform - so vorge- 
gangen, dalB zunachst die einzelnen Brennstoffzellen- 
einheiten 114 durch gasdichtes Verbinden der Kontakt- 
platte 118' und des Fluidfuhrungsrahmens 120" dersel- 
ben Brennstoffzelleneinheit 1 1 4 miteinander verbunden 
werden und anschlieBend die fertig montierten Brenn- 
stoffzelleneinheiten 114 langs der Stapelrichtung 112 
aufeinandergestapeit werden. 
[0173] Im ubrigen stimmt die vierte Ausfuhrungsform 
einer Brennstoffzellenvorrichtung hinsichtlich Aufbau 
und Funktion mit der ersten Ausfuhrungsform uberein, 
auf deren vorstehende Beschreibung insoweit Bezug 
genommen wird. 

[0174] Eine in Fig. 12 dargestellte funfte Ausfuh- 
rungsform einer Brennstoffzellenvorrichtung unter- 
scheidet sich von der vorstehend beschriebenen vierten 
Ausfuhrungsform dadurch, da3 auBer der Gaskanal- 
Dichtung 1 88" bei der vierten Ausfuhrungsform auch die 
Brenngasraum-Dichtung 186' als Schiebesitzabdich- 
tung ausgebiidet ist. 

[0175] Wie aus der Schnittdarstellung der Fig. 12 zu 
ersehen ist, grenzt bei dem Fluidfuhrungsrahmen 120" 
derfunften Ausfuhrungsform an den Dichtungsauflage- 
bereich 162 langs einer Biegelinie 260 ein unter einem 
Winkel von ungefahr 45° gegen die Stapelrichtung 112 
geneigter schrager Wandbereich 262 an, welcher an 
seinem dem Dichtungsauflagebereich 162 abgewand- 
ten unteren Rand langs einer Biegelinie 264 in einen S- 
formig gekrummten Wandbereich 266 ubergeht. Der S- 
formig gekrummte Wandbereich 266 grenzt wiedenim 
an seinem dem schragen Wandbereich 262 abgewand- 
ten oberen Rand an den inneren Randbereich 178 des 



Fluidfuhrungsrahmens 120" an. 
[0176] Wie aus Fig. 12 zu ersehen ist, ist an der Un- 
terseite des inneren Randbereichs 178 und an der Sei- 
tenwand 268 der KAE-Einheit 116 jeweils ein die 

5 KAE-Einheit 116 ringformig umgebendes Distanzele- 
ment 270 angeordnet, welches einen im wesentlichen 
L-formigen Querschnitt aufweist, mit einem ersten 
Schenkel 272, welcher an der Seitenwand 268 der 
KAE-Einheit 116 anliegt und im wesentlichen parallel zu 

10 der Stapelrichtung 112 ausgerichtet ist, und mit einem 
zwerten Schenkel 274, weicher an der Oberseite der 
KAE-Einheit 116 und an der Unterseite des inneren 
Randbereichs 178 des Fluidfuhrungsi-ahmens 120" an- 
liegt und im wesentlichen senkrecht zu der Stapelrich- 

15 tung 1 1 2 ausgerichtet ist. 

[0177] Der erste Schenkel 272 des Distanzelements 
270 dient als Abstandshalter zwischen der KAE-Einheit 
116 und dem gekrummten Wandbereich 266 des Fluid- 
fuhrungsrahmens 120". Der zweite Schenkel 274 des 

20 Distanzelements 270 dient als Abstandshalter zwischen 
dem KAE-Element 116 und dem inneren Randbereich 
178 des Fluidfuhrungsrahmens 120". 
[0178] Auch das Distanzelement 270 besteht aus ei- 
nem elektrisch isolierenden Material, welches bei der 

25 Betriebstemperatur der Brennstoffzellenvorrichtung 
100 von beispielsweise ungefahr 850°C test und be- 
standig ist, beispielsweise aus Al 2 0 3 . 
[0179] Langs des inneren Randes des zweiten 
Schenkels 274 des Distanzelements 270 ist ein ringfor- 

30 mig geschlossenes Dichtungselement 276 angeordnet, 
welches aus einem elektrisch nicht leitenden Material 
besteht, das bei der Betriebstemperatur der Brennstoff- 
zellenvorrichtung 100 von beispielsweise ungefahr 
850°C zahflussig, aber chemisch bestandig ist. 

35 [0180] Als Material fur das Dichtungselement 276 
kommt insbesondere ein Glaslot oder ein glasahnliches, 
amorphes Material in Betracht. 
[0181] Falls das Dichtungselement 276 aus Glaslot 
gebildet ist, kann es durch Auftragen einer Glaspulver 

40 enthaltenden Paste auf die Oberseite des KAE-Ele- 
ments 116, beispielsweise im Siebdruckverfahren, her- 
gestellt werden. 

[0182] Bei Erreichen der Betriebstemperatur der 
Brennstoffzellenvorrichtung 100 fullt das aufgeschmol- 
45 zene Dichtungselement 276 den gesamten Zwischen- 
raum zwischen dem inneren Randbereich 178 des 
Fluidfuhrungsrahmens 1 20" und dem KAE-Element 1 1 6 
gasdicht aus. 

[0183] Eventuelle Druckunterschiede zwischen dem 
so Brenngasraum 1 24 und dem Oxidationsmittelraum 1 30 
oder Unterschiede hinsichtlich der Warmeausdehnung 
der einzelnen Komponenten der Brennstoffzellenein- 
heiten 114 werden durch eine Relatiwerschiebung zwi- 
schen der KAE-Einheit 116 und dem Fluidfuhrungsrah- 
55 men 1 20" ausgeglichen. 

[0184] Dies istohneweiteresmoglich.dadie KAE-Ein- 
heit 116 und der Fluidfuhrungsrahmen 120" nicht fest 
miteinander verbunden sind, sondem senkrecht zur 
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Stapelrichtung 112 gegeneinander verschieblich sind, 
und zwar urn die Strecke, urn welche der zweite Schen- 
kel 274 des Distanzelements 270 Qber dessen ersten 
Schenkel 272 senkrecht zur Stapelrichtung 112 uber- 
steht. 

[0185] Verschiebt sich die KAE-Einheit 116 relativ zu 
dem Fluidfuhrungsrahmen 120" von der in Fig. 12 dar- 
gestellten Ausgangsstellung aus senkrecht zur Stapel- 
richtung 112 nach links, so sorgt das aufgeschmolzene 
Dichtungselement 276 weiterhin fur eine gasdichte Ab- 
dichtung zwischen der KAE-Einheit 116 und dem Fluid- 
fuhrungsrahmen 120", wahrend das Distanzelement 
270 ein Auslaufen der zahflussigen Masse des Dich- 
tungselements 276 in den Brenngasraum 124 hinein 
verhindert. 

[0186] Eine solche Schiebesitzab dichtung zwischen 
dem Brenngasraum 1 24 und dem Oxidationsmittelraum 
130 eignet sich insbesondere dazu, einen Unterschied 
zwischen den einzelnen Bestandteilen der Brennstoff- 
zelleneinheiten 114 (KAE-Einheit 116, Kontaktplatte 
118' und Fluidfuhrungsrahmen 120") hinsichtlich deren 
thermischen Ausdehnungskoeffizienten auszuglei- 
chen. 

[01 87] Im ubrigen stimmt die funfte Ausfiihrungsform 
einer Brennstoffzellenvorrichtung hinsichtlich Aufbau 
und Funktion mit der vierten Ausfuhrungsform Oberein, 
auf deren vorstehende Beschreibung insoweit Bezug 
genommen wird. 



Patentanspruche 

1 . Brennstoffzelleneinheit, umfassend eine Kathoden- 
Anoden-Elektrolyt-Einheit (116) und eine Kontakt- 
platte (118; 118'), die mit der Kathoden-Anoden- 
Elektrolyt-Einheit (116) in elektrisch leitendem Kon- 
takt steht, dadurch gekennzeichnet,daB die 
Brennstoffzelleneinheit (114) ein Fluidfuhrungsele- 
ment (120; 120'; 120") umfaBt, das mit der Kontakt- 
platte (118; 118') fluiddicht verbunden ist, eine Be- 
grenzung eines im Betrieb der Brennstoffzellenein- 
heit (114) von einem Fluid durchstromten Fluid- 
raums (124) bildet und als Blechformteil ausgebil- 
det ist. 

2. Brennstoffzelleneinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kathoden-Anoden-EIek- 
trolyt-Einheit (116) an dem Fluidfuhrungselement 
(120; 120'; 120") angeordnet, vorzugsweise zwi- 
schen dem Fluidfuhrungselement (120; 120'; 120") 
und der Kontaktplatte (118; 118') gehalten, ist. 

3. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Kon- 
taktplatte (118; 118') als Blechformteil ausgebildet 
ist. 

4. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 



1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid- 
fuhrungselement (120; 120'; 120") und die Kontakt- 
platte (118; 118') durch VerschweiBung, vorzugs- 
weise durch LaserverschweiBung oder durch Elek- 
5 tronenstrahlverschweiBung, oder durch Lotung, 
vorzugsweise durch Hartiotung, miteinander ver- 
bunden sind. 

5. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
10 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid- 
fuhrungselement (120; 120'; 120") eine Durchtritts- 
offnung (170) fur den Durchtritt von Kontaktelemen- 
ten (1 32b) zu der Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Ein- 
heit (114) aufweist. 

15 

6. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid- 
fuhrungselement (120; 120'; 120") uber eine elek- 
trisch isolierende Dichtung (186) an der Kathoden- 

20 Anoden-Elektrolyt-Einheit (1 1 6) anliegt. 

7. Brennstoffzelleneinheit nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (190) Glimmer 
umfaBt. 

25 

8. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 
tung (190) eine Flachdichtung umfaBt. 

30 9. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Dich- 
tung (190) eine Beschichtung an dem Fluidfuh- 
rungselement (1 20; 1 20' ; 1 20") u nd/oder an der Ka- 
thoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit (116) umfaBt. 

35 

10. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Katho- 
den-Anoden-Elektrolyt-Einheit (116) und das Fluid- 
fuhrungselement (120; 120'; 120") elastisch gegen- 

40 einander vorgespannt sind. 

11. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das Fluid- 
fuhrungselement (120; 120*; 120") mit mindestens 

45 einer Fluiddurchgangsoffnung (154; 1 56) versehen 
ist. 

12. Brennstoffzelleneinheit nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fluidfuhrungs- 

so element (120; 120*; 120") mit einer Fluidzufuhrka- 
naloffnung (154) und mit einer Fluidabfiihrkanaloff- 
nung (156) versehen ist. 

13. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Ansprtiche 
55 1 bis 1 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Brenn- 
stoffzelleneinheit (114) eine elektrisch isolierende 
Fluidkanaldichtung (188; 188'; 188") umfaBt, uber 
welche die Kontaktplatte (1 1 8; 1 1 8') der Brennstoff- 
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zelleneinheit (114) an dem Fluidfuhrungselement 
(120; 120'; 120") einerbenachbarten Brennstoffzel- 
leneinheit (114) anliegt. 

14. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Anspruche 
1 bis 1 3, dadurch geken nzeichnet, daB die Brenn- 
stoffzelleneinheit (114) eine Fluidkanaldichtung 
(188; 188'; 188") umfaBt, uberwelche das Fluidfuh- 
rungselement (120; 120'; 120") der Brennstoffzel- 
leneinheit (114) an der Kontaktplatte (118; 118') ei- 
ner benachbarten Brennstoffzelleneinheit (114) an- 
liegt. 

15. Brennstoffzelleneinheit nach Anspruch 14, da- 
durch gekennzelchnet, daB die Fluidkanaldich- 
tung (188; 188') eine Beschichtung an dem Fluid- 
fuhrungselement (120; 120') und/oder an der Kon- 
taktplatte (118) umfaBt. 

16. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Anspruche 
14 oder 15, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Fluidkanaldichtung (188) eine Flachdichtung um- 
faBt. 

17. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Anspruche 
1 4 bis 1 6, dadurch gekennzelchnet, daB die Fluid- 
kanaldichtung (188') mindestens zwei separate 
Dichtungselemente (228, 230) umfaBt. 

18. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Anspruche 
1 4 bis 1 7, dadurch gekennzelchnet, daB die Fluid- 
kanaldichtung (188") eine Schiebesitzabdichtung 
umfaBt. 

19. Brennstoffzelleneinheit nach einem der Anspruche 
1 4 bis 1 8, dadurch gekennzelchnet, daB die Fluid- 
kanaldichtung (1 88; 1 88'; 1 88") ein bei der Betrieb- 
stemperatur der Brennstoffzelleneinheit (114) zah- 
fliissiges Material, vorzugsweise ein Glaslot, um- 
faBt. 

20. Brennstoffzellenblockverbund, umfassend eine 
Mehrzahl von Brennstoffzelleneinheiten nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 1 9, die langs einer Sta- 
pelrichtung (112) aufeinanderfolgen. 

21. Brennstoffzellenblockverbund nach Anspruch 20, 
dadurch geken nzeichnet, daB der Brennstoffzel- 
lenblockverbund (106) mindestens ein Spannele- 
ment zum Verspannen der Brennstoffzelleneinhei- 
ten (114) gegeneinander umfaBt. 

22. Brennstoffzellenblockverbund nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzelchnet, daB der Brennstoffzel- 
lenblockverbund (106) zwei Endplatten (108; 110) 
umfaBt, die mittels des Spannelements gegenein- 
ander verspannbar sind. 



23. Brennstoffzellenblockverbund nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzelchnet, daB mindestens eine 
der Endplatten (108, 110) mindestens eine Fluid- 
durchgangsoffnung (194, 202) aufweist. 

5 

24. Brennstoffzellenblockverbund nach einem der An- 
spruche 20 bis 23, dadurch gekennzelchnet, daB 
das Fluidfuhrungselement (120') mindestens einer 
der Brennstoffzelleneinheiten (114) mit der Kontakt- 

10 platte (118) einer benachbarten Brennstoffzellen- 
einheit (114) durch Umbordelung verbunden ist. 

25. Brennstoffzellenblockverbund nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzelchnet, daB an dem Fluidfuh- 

15 rungselement (120 1 ) mindestens einer der Brenn- 
stoffzelleneinheiten (114) ein die Kontaktplatte 
(118) der benachbarten Brennstoffzelleneinheit 
(114) umgreifender Bordelfalzbereich (226) ausge- 
bildet ist. 

20 

26. Brennstoffzellenblockverbund nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzelchnet, daB zwischen dem Bor- 
delfalzbereich (226) und der Kontaktplatte (1 1 8) der 
benachbarten Brennstoffzelleneinheit (114) eine 

25 elektrisch isolierende Fluidkanaldichtung (1 88') an- 
geordnet ist. 

27. Verfahren zum Herstellen eines Brennstoffzellen- 
blockverbunds (106), der eine Mehrzahl von Brenn- 

30 stoffzelleneinheiten (114) nach einem der Anspru- 
che 1 bis 1 9 umfaBt, umfassend die folgenden Ver- 
fahrensschritte: 

Montage der einzelnen Brennstoffzelleneinhei- 
35 ten (114) durch Anordnen einer Kathoden-An- 

oden-Elektrolyt-Einheit (116) zwischen einer 
Kontaktplatte (118; 118') und einem Fluidfuh- 
rungselement (120; 120") und fluiddichtes Ver- 
binden der Kontaktplatte (118; 118') mit dem 
40 Fluidfuhrungselement (120'; 120"); 

- anschlieBende Montage des Brennstoffzellen- 
blockverbunds (106) durch Anordnen einer 
Mehrzahl von Brennstoffzelleneinheiten (114) 
45 langs einer Stapelrichtung (112) und Fixieren 

der Brennstoffzelleneinheiten (114) in ihrer La- 
ge relativzueinander. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
50 zelchnet, daB die Brennstoffzelleneinheiten (114) 

des Brennstoffzellenblockverbunds (106) mittels 
mindestens eines Spannelements gegeneinander 
verspannt werden. 

55 29. Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Brennstoffzelleneinheiten (114) 
des Brennstoffzellenblockverbunds (106) zwischen 
zwei Endplatten (108, 110) angeordnet und die bei- 
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den Endplatten gegeneinander verspannt werden. 

30. Verf ahren nach einem der Anspruche 27 bis 29, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Fluidfuh rungs- 
element (120; 120") mindestens einer Brennstoff- 5 
zelleneinheit (114) an der Kontaktplatte (118; 118') 
einer benachbarten Brennstoffzelleneinhelt (114) 
Qber eine Flachdichtung oder eine Schiebesitzab- 
dichtung anliegt. 

10 

31. Verfahren zum Herstellen eines Brennstoffzellen- 
blockvertunds (106), der eine Mehrzahl von Brenn- 
stoffzelleneinheiten (114) nach einem der Anspru- 
che 1 bis 1 9 umfaBt, umfassend die folgenden Ver- 
fahrensschritte: 15 

Montage von mehreren Fluidfuhrungselement- 
Kontakt-platten-Einheiten durch Vert)inden je- 
weils eines Fluidfiihrungselements (120') einer 
Brennstoffzelleneinheit (1 1 4) mit einer Kontakt- 20 
platte (118) einer benachbarten Brennstoffzel- 
leneinheit (114) durch Umbordelung; 

Bildung eines Stapels aus langs einer Stapel- 
richtung (112) aufeinanderfolgenden Fluidfuh- 25 
rungselement-Kontaktplatten-Einheiten.wobej 
jeweils zwischen zwei solchen Einheiten je- 
weils eine Kathoden-Anoden-Elektrolyt-Einheit 
(116) angeordnetwird; 

30 

- f luiddichtes Verbinden der Kontaktplatten (1 1 8) 
der Brennstoffzelleneinheiten (114) mit dem je- 
weiligen Fluidfuhrungselement (120') dersel- 
ben Brennstoffzelleneinheit (114). 
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